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CZ 278990 B6

Vynalez se tyka zpusobu vyroby profilovanych obrobkQ obrabé-
cim strojem, JjehoZ drzak nastroje nebo obrobku vykonava vratny
zdvihovy pohyb, pri némZ alesponn jeden nastroj vytvari ve sméru
pohybu drzdku na obrobku profil.

U obrabecich stroju, jejichz drzaky vykonavaji vratny zdvi-
hovy pohyb, je délka zhotovovaného profilu, vidéno ve sméru zdvi-
hu, omezena maximalnim zdvihem drzZédku nastroje. Odvalovaci obra-
ZeCky napriklad maji maximdlné nastavitelnou délku zdvihu svého
obraZeciho vretena. Touto délkou =zdvihu je omezena maximélné
vyrobitelna délka ozubeni nebo profilu. Velké délky ozubeni nebo
profilu proto vyZaduji takové obrabéci stroje, jejichz drzak
nastroje maZe vykonadvat priméfené velky =zdvihovy pohyb. Tyto
obrabéci stroje jsou vsSak vzhledem ke své porizovaci cené a uUdri-
bé drahé. Tyto obrdbéci stroje maji ddle tu nevyhodu, Ze v dus-
ledku jejich velkeé délky zdvihu Jje frekvence 2zdvihQ mens$i, nez
u obrabécich strojl s kratkou délkou zdvihu. Dal&éi nevyhoda obra-
bécich strojd s velkou délkou zdvihu spo¢ivd v tom, Ze vzhledem
k velké dobé kontaktu mezi nadstrojem a obrobkem se snizi trvanli-
vost nastroje. TotéZ plati stejné pro obrabéci stroje, u nichz
vykonadva zdvihovy pohyb drzdk obrobku.

Ukolem vynalezu je vytvorit takovy zpusob vyroby, Ze velké
délky profilll je mozZno vyrobit obrdbécim strojem s pouze jednim
ogezenYm zdvihem drzZdku nastroje nebo obrobku.

Tento Ukol je vyresSen zpusobem vyroby profilovanych obrobku
obrédbécim strojem, jehoZz drzZadk ndstroje nebo obrobku vykonava
vratny zdvihovy pohyb, pfi némZz alespon Jjeden nédstroj zhotovuje
ve sméru pohybu drZadku na obrobku profil, podle vy nalezu, jehoz
podstatou je, Ze délka zdvihového pohybu je mens$i, neZ délka pro-
filu ve sméru zdvihu, a profil je ve sméru relativniho pohybu
mezi nastrojem a obrobkem rozdélen na alespon dva useky, které se
zhotovuji navzadjem od sebe oddélené.

Oba useky mohou byt s vyhodou zhotovovédny za sebou tak, Ze
po -zhotoveni .jednoho uUseku se zméni relativni poloha mezi nastro-
jem a obrobkem ve sméru zdvihu.

Podle vyhodného provedeni mohou byt oba tuseky zhotovovany
alespon dvéma nastroji, usporadanymi navzadjem presazené na drzaku
nastroje ve sméru zdvihu.

Na drzdku néstroje mohou byt usporddany alespon dva nastro-
je, oba ve sméru zabéru s obrobkem a uUseky se potom =zhotovuji
soucasneé.

Podle dals$iho vyhodného provedeni jsou na drzdku nastroje
usporaddny alespon dva nastroje, presazené v obvodovém sméru,
a po zhotoveni Jjednoho uUseku jednim ndstrojem se drZak nastroje
oto¢i pro zhotoveni druhého useku druhym néstrojem.

Je vyhodné, kdyZ po zhotoveni alesporn dvou prvnich usekl se

zméni relativni poloha ve sméru zdvihu mezi obrobkem a nastroji”

a potom se zhotovi alespon jeden dalsi usek.

Dale je vyhodné, kdyZ se mezi nasledujicimi zdvihovymi pohy-
by pro =zhotoveni jednoho useku zmensi vzddlenost mezi nastrojem
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a obrobken.

Podle dalsiho provedeni Jje vyhodné, kdyZz v Jjednom sméru
zdvihového pohybu Jje alespon jeden nastroj v zabéru s obrobkem
a ve druhém sméru zdvihového pohybu Jjsou oddadlenim néastroj
a obrobek mimo zaber.

Je vyhodné, kdyZ se nabéhova a vybéhovad oblast alespon jed-
noho nastroje sousednich usekl navzdjem prekryvaji.

Dadle je vyhodné, kdyZ se profil zhotovuje po c¢astech nejprve
s prvni hloubkou profilu, a potom zmensenim vzdalenosti mezi
nadstrojem a obrobkem s dalsi hloubkou profilu a postup se tak
dlouho opakuje, dokud neni dosazeno konec¢né hloubky profilu.

Podle daléiho znaku vyndlezu Jje obrobek rotac¢né symetrickym
obrobkem, u néhoZ se profil vyrabi po ¢astech v obvodovém sméru,
a ktery se otdci kolem své osy otédceni.

Podle dalsiho znaku vyndlezu Jje alespon jeden nastroj obra-
Zecim koledkovym noZem, pracujicim odvalovacim zpusobem, otdceji-
cim se vratnym otdcivym pohybem, jehoZ otdc¢ivy pohyb je propor-
ciondlné zavisly na jeho zdvihovém pohybu.

P Pritom se sklon mezi osou otd&eni a osou zdvihu drzéku
nastroje od &ikmého uUseku k vlastnimu profilu méni.

Sklon od useku k Useku se miZe ménit od kladnych k zapornym
thlum.

Axidlni poloha drzédku ndstroje se miZe mezi obradbénim sou-
sednich usekd ménit.

Je rovnéz ucelné, kdyZ se mezi obrdbénim sousednich usekl
méni axidlni poloha sani nastroje a/nebo drzdku nastroje a nato-
¢eni nastroje a/nebo obrobku v zavislosti na axidlnich zménach
polohy.

Dale je ucelné, kdyZ se smér rezu alesponn jednoho nastroje
mezi zhotovovénim dvou sousednich tsekl zméni.

Relativni rychlost mezi ndstrojem a obrobkem pri pracovnim
zdvihu a/nebo zpétném zZdvihu miZe byt s vyhodou libovolné meéni-
telni.

Je rovnéZ ucelné, kdyZ drzdk néastroje a/nebo obrobku jsou
napri¢ ke spojovaci primce svych os podle pozadavku volitelné
prestaveny ve spojeni se zménou vzdalenosti mezi témito osami
a/nebo osou otaceni nastroje a/nebo obrobku a/nebo sklonu mezi
osou otdc¢eni nastroje a osou zdvihu.

_ Zzakriveni v nabéhové a vyb&hové oblasti jsou s vyhodou libo-
volné volitelné. o ’ ' o

RovnéZ hodnota oddaleni mazZe byt libovolné volitelna.

Zzpusobem podle vyndlezu lze obrabét obrobky s délkou profilu
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vétsi, neZ je maximdlni zdvih néstroje, pricemz se profil rozdéli
na useky, které jsou postupné obrobeny, aniz mezi nimi wvzniknou
prechodové stupné.

Vynalez bude nyni bliZe objasnén na vice prikladech provede-
ni podle priloZenych vykresd, na nichz

obr. 1 znazornuje schematicky obrobek a ndstroj pro provede-
ni prvni varianty zpusobu podle vyndlezu,

obr. 2a az 2e postupné provadéni této prvni varianty,
obr. 3 znazornuje druhou variantu zplGsobu podle vynalezu,

obr. 4 treti wvariantu, sloZenou 2z kombinace prvni a druhé
varianty zplUsobu podle vynalezu,

obr. 5 ¢tvrtou variantu zpusobu podle vyndlezu,

obr. 6 pdtou variantu zpusobu podle vyndlezu, sloZenou
Zz kombinace prvni a ¢tvrté varianty,

obr. 7 znazorhuje poméry pri vybéhu nastroje z obrobku,
obr. 8 poméry pri nabeéhu nastroje do obrobku,

obr. 9 profil ozubeného kola s délkovou korekci,

obr. 10 dalsi profil ozubeného kola s délkovou korekci,

obr. 11 dals$i profil ozubeného kola s délkovou korekci, vy-
tvorenou obalovym profilem a

obr. 12 pohled na profil podle obr. 11 ve sméru Sipky XII.

DrZzdkem 1 nastroje 2 je podle obr. 1 vreteno odvalovaci ob-
rdzec¢ky na vyrobu ozubenych kol, ve kterém je upnut jako nastroj
2 obrézeci kole¢kovy nuz. Maximdlni délka zdvihu drzaku 1 a tim
i nastroje 2 je oznac¢ena jako HL. Nastrojem 2 se md zhotovit na
obrobku 3 profil 4, jehoz délka je vétsi nez délka HL zdvihu. Pri
svém pohybu doll opracovavad nastroj 2 obrobek 3, zatimco pri svém
pohybu vzhiru se od obrobku 3 odddli a tim vyjde ze zabeéru.

Podle obr. 2a se jako prvni nastrojem 2 obrabi usek A profi-
Spi¢ka 5 nastroje 2 pritom opisuje drdhu 6. Takto se vytva-
useku A dilci profil s hloubkou 7 profilu.

lu 4.
¥i v
KdyZz je dilc¢i profil v useku A s hloubkou 7 na obvodu obrobku
3 zhotoven, zméni se relativni vzddlenost mezi obrobkem 3
a nastrojem 2, vidéno ve sméru zdvihu. Jde pritom o prestaveni HV
polohy zdvihu podle obr. 1. Potom se nastrojem 2 vyrobi usek
B profilu 4, navazujici na usek A, pricemZ Spicka 5 nastroje 2
opisuje drahu 8. To je zndzornéno na obr. 2b. Opracovavani useku
B se provadi rovnéz s hloubkou 7 profilu, odpovidajici uséku A.

Pri obrédbéni 1udseku A leZzi vybéhovd oblast 9 nastroje 2
z obrobku 3 v oblasti obrobku 3. Pri obrabéni uUseku B naproti
tomu leZi v oblasti obrobku 3 ndbéhovd oblast 10 Spicky 5 néastro-
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je 2. Prestaveni HV polohy =zdvihu je =zvoleno tak, Ze nabéhova
oblast 10 prekryva vybéhovou oblast 9, jak lze zretelné seznat
z obr. 1. Detailni profily v dsecich A a B s hloubkou 7 profilu
prechazeji tedy do sebe bezstupriovitée.

Potom, co se vyrobi zminény diléi profil v uUsecich A a B,
vrati se nastroj 2 o prestaveni HV polohy zdvihu zpét do pGvodni
polohy duUseku A a vzddlenost mezi ndstrojem 2 a obrobkem 3 se
zmensi. Podle obr. 2c se profil 4 v useku A prohloubi o dal&i
hloubku 7 profilu. Nasledné se podle obr. 2d obrabi usek B, pri-
CemZ pred tim se opét nastroj 2 prestavi o prestaveni HV polohy
zdvihu. ’

Tento postup se opakuje tak dlouho, dokud neni dosaZeno
koneéné hloubky PT profilu 4 podle obr. 2e.

Prestaveni HV polohy zdvihu lze dosahnout rovnéz axidlnim
prestavovacim zarizenim na drZadku 1 nastroje 2, nebo prestavenim
sani, na nichZ je drzdk 1 nastroje 2 uloZen. V pripadé odvalovaci
obrazeCky na ozubend kola, u niz vykondva drzdk 1 nadstroje 2 pri
zdvihovém pohybu pridavny otdc¢eci pohyb, se pomoci axidlniho
prestavovaciho zarizeni dosdhne toho, Ze vznikne kontinudlni
pokracovani sSroubovice podél celé délky PL profilu.

U provedeni podle obr. 3 neni potrebné 2Zadné prestaveni
polohy zdvihu, jako na obr. 1. Naopak jsou na drzdku 1 usporadany
dva nastroje 2, 2A, navzdjem axidlné presazené, pricemz axidlni
vzdalenost mezi nastroji 2, 2A odpovidd délce prestaveni HV polo-
hy zdvihu podle obr. 1. Oba nastroje 2, 2A se pohybuji soucasné
po drahdch 6, 8A, pricemz vybéhova oblast 9 ndstroje 2 a nabéhova
oblast 10A nastroje 2A se navzdjem prekryvaji. Obéma nastroji 2,
2A se opracovavaji oba uUseky A, B, tzn. celd délka PL profilu,
soucasné.

Jako u predtim popsaného prikladu provedeni se vzdalenost
mezi ndstroji 2, 2A a obrobkem 3 mezi za sebou ndsledujicimi
zdvihovymi pohyby zmen$i, takZe profil 4 se vyrdbi s pribyvajici
" hloubkou 7 profilu az do dosazZeni koneé¢né hloubky PT profilu 4.

U varianty zpusobu podle obr. 4 jsou opét na drzdku 1 uspora-
dédny dva néastroje 2, 2A, Jjako je tomu v pripadé podle obr. 3,
avSak navic se pridava prestaveni HV polohy zdvihu jako podle
obr. 1. Ve zndzornéném prikladu provedeni Jje axidlni vzdalenost
mezi nastroji 2, 2A, vidéno ve sméru zdvihu, dvakrat tak velka,
nez je velikost prestaveni HV polohy zdvihu. Profil 4 je proto
rozdélen na useky A, B, C a D.

V prvnim kroku se nastroji 2, 2A obrabéji useky A a C a sice
prvni hloubkou 7 profilu, jak bylo objasnéno podle obr. 2. Potom
se drzak 1 nastroju 2, 2A prestavi dolu o prestaveni HV polohy
zdvihu, ¢imZz dojde potom k opracovani tsekld B a D hloubkou 7 pro-

“filu.

Po navraceni drzdku 1 nastroju 2, 2A do polohy znazornéné na
obr. 4, se vzdalenost mezi obrobkem 3.a néastroji 2, 2A zmensi
a potom se obrabéji useky A a C zveétsenou hloubkou 7 profilu.
Nasledné se drzak 1 nastrojd 2, 2A prestavi dolll o hodnotu HV,
¢imZ jsou potom obrabény useky B a D.

_4_
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Drahy 6, 8A, po kterych se pohybuji Spicky 5, 5A nastroju 2,
2A jsou v horni poloze drzdku 1 nastroju 2, 2A zndzornény plnou
¢arou a po prestaveni o hodnotu HV ¢arkované. Jako u drive popsa-
nych prikladl provedeni se nabéhové a vybéhové oblasti 9, 10 na-
stroja 2, 2A prekryvaji.

U provedeni podle obr. 5 Jsou na drzdku 1 usporadany dva
obrazeci néastroje 2, 2B, v axidlnim sméru presazené, které jsou
vSak navzajem pootoceny o 180°. Potom, co byl opracovan nastrojem
2 Usek A hloubkou 7 profilu, otoc¢i se drzdk 1 néastrojl 2, 2B
o 180°, takZe nyni opracovava nastroj 2B usek B hloubkou 7 profi-
lu. Po opétovném otoc¢eni drZédku 1 o 180° a zmenseni vzdalenosti
mezi drzadkem 1 a obrobkem 3 o dalsi hloubku 7 profilu se opét
uskutec¢ni obréabéni tUseku A, potom otoc¢enim drzaku 1 o 180° dale
obr&béni uUseku B. Otac¢eni drzédku 1 a pristavovani obrobku 3 se
vzdy po dvou otocenich drzdku 1 tak dlouho opakuje, dokud neni
dosazeno konec¢né hloubky PT profilu 4.

Nastroje 2, 2B mohou byt navzdjem presazeny 1 o jiny thel
a drzdk 1 se potom otdc¢i o odpovidajici tdhel.

U zpusobu podle obr. 6 jsou opét na drzadku 1 usporadany pre-
sazené o 180° dva nastroje 2, 2B, a kromé toho je moZné prestave-
ni HV polohy zdvihu drzdku 1. Axidlni vzddlenost mezi nastroji
2, 2B je dvakrat tak velkd, neZ je prestaveni HV polohy zdvihu.
Profil 4 lze opét v podélném sméru rozdélit na ¢&tyri useky A, B,
¢, D.

Jako prvni se opracovavd Usek A s hloubkou 7 profilu. Potom
se drZzdk 1 prestavi o hodnotu HV, takZe nyni se nastrojem 2 opra-
covdva Usek B. Alternativné je moZné obrdbét uUsek C po useku
A bez prestaveni oto¢enim drzédku 1 a potom teprve prestavit drzak
1 o hodnotu HV.

U variant provedeni podle obr. 4 a 6 mohou byt délky PL pro-
filhd vyrdbény dvakrat tak dlouho, neZ u variant podle obr. 3 a 5.

Délka ~HL =zdvihu miZe byt podle pot¥eby ménéna. To bude
objasnéno podle obr. 1. Ma-1i byt napriklad profil vyroben nahru-
bo, potom se nastavi maximdlni délka HL zdvihu, takZe vzniknou
Useky A, B. Ma-1li naproti tomu byt profil vyroben nacisto, potom
je mozné napriklad zmens$it délku HL zdvihu o polovinu, takiZe uUse-
ky A a B se vzdy rozdéli na dvé diléi oblasti. Velikost prestave-
ni 2zdvihu mezi opracovdnim dvou sousednich dilé¢ich oblasti se
potom rovnéz zmensi na polovinu. '

Na obr. 7 Jjsou zndzornény poméry, kdyZ nastroj 2 nabihd vné
obrobku 3 a jeho vybéh se uskutecnuje v obrobku 3. Jedna se
napriklad o poméry podle obr. 1 pred prestavenim polohy zdvihu.
Minim&dlni Ghel 11 Fezu je Uhel, ktery vznikne v bodé vybéhu mezi

horizontdlou a tangentou drahy 6.

Poméry s ndbéhem nastroje 2 do obrobku 3 a jeho vybéhem mimo
obrobek 3 wukazuje obr. 8. Tyto poméry nastanou napriklad u
varianty podle obr. 4 u nastroje 2A pred prestavenim polohy zdvi-
hu. Maximalné pripustny uhel 11A ¥ezu u nastroje 2A vznikne
v bodé néabéhu mezi vertikdlou a tangentou krivky drahy 8A. Je
zndzornén i vhel 12 hrbetu.
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Na obr. 9 a 10 Jjsou zndzornény podélné korekce profilu 4.
Podle obr. 9 probiha horni udsek 4A profilu &ikmo oproti profilu
4, pod tuhlem 13 sklonu. U odvalovaci obrazZec¢ky na ozubend kola
vznikne tento usek 4A profilu tak, Ze pri obrabéni tohoto useku
4A se vreteno stroje pohybuje Sikmo vuc¢i ose obrobku 3. U opraco-
vavani profilu 4 jsou opét osy vretena a obrobku rovnobézné.

U prikladu provedeni podle obr. 10 je podélny profil na obou
koncich korigovan o uhel 13 sklonu.

Podle obr. 11 a 12 ma profil 4 c¢ty¥i useky 4B, 4C, pricemz
oba sousedni useky 4C maji navzdjem stejné, ale opacné presazené
uhly korekce, stejné jako wvnéjsi udseky 4B, které maji vétsi
korekéni dhel neZ useky 4C. Timto zpusobem vzniknou obalky profi-
lu, které probihaji tangencidalné Kk pozZadovanym korekénim krivkam
14.

Jak uz Dbylo uvedeno, miZe byt prestaveni HV polohy zdvihu
provedeno axidlnim prestavenim drZzdku 1 nédstroje 2, nebo néstro-
jovych sani. U odvalovaci obréze¢ky na ozubend kola se axidlnim
prestavenim drZzdku 1 ndstroje 2 dosdhne toho, Ze pri prestaveni
polohy zdvihu drZzdku 1 ndstroje 2 vznikne v dusledku sSroubovitého
vedeni drzdku 1 kontinudlni pokracdovadni Sroubovic po celé délce
PL profilu.

Aby toho bylo dosazZeno i pri axidlnim prestaveni nastrojo-
vych sani nebo drzaku obrobku 3, musi byt s timto axidlnim
prestavenim provedeno i otoc¢eni kolem osy otdceni néastroje 2
a/nebo obrobku 3, zavislé na velikosti prestaveni polohy zdvihu.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpuasob vyroby profilovanych obrobkhG obrédbécim strojem, jehoz
drzdk néstroje nebo obrobku vykonavad vratny zdvihovy pohyb,
pri némZ alespon jeden nastroj zhotovuje ve sméru pohybu drza-
ku na obrobku profil, vyznac¢uijici S e t im, Ze
délka (HL) =zdvihového pohybu je mensi nez délka (PL) profilu
(4) ve sméru zdvihu a profil (4) je ve sméru relativniho pohy-
bu mezi nastrojem (2) a obrobkem (3) rozdélen na alespon dva
useky (A, B), které se zhotovuji navzajem od sebe oddélené.

2. Zpusob podle ndrockul, vyznac¢cuijici s e t im,
Zze useky (A, B) se zhotovuji po sobé a po zhotoveni jednoho
useku (A) se zméni relativni poloha ve sméru zdvihu mezi
nastrojem (2) a obrobkem (3).

3. ZpUusob podle naroku 1, vyznac¢cuijici s e t im,
Ze Useky (A, B) se zhotovuji alespon dvéma nastroji (2, 23,
2B), usporadanymi navzajem presazené ve sméru zdvihu na drzZaku
(1) nastroje.
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Zpasob podle ndroku 3, vy znacdcuijicdi s e t im,
Ze na drzaku (1) nastroje jsou usporadany alespon dva nastroje
(2, 2A), oba ve sméru zabéru s obrobkem (3) a useky (A, B) se
zhotovuji soucasné.

Zpusob podle ndroku 3, vyznac¢uijici S e t im,
Zze na drzaku (1) nastroje jsou uspordddny alespon dva nastroje
(2, 27A) v obvodovém sméru navzajem presazené a po zhotoveni
jednoho useku (A) jednim nastrojem (2) se drzdk (1) nastroje
oto¢l pro zhotoveni druhého useku (B) druhym nastrojem (2B).

Zpusob podle ndroku 4 nebo 5, vy znac¢uijici s e
t i m, Ze po =zhotoveni alespon dvou prvnich usekd (A, B) se
zméni relativni poloha ve sméru zdvihu mezi obrobkem (3)
a nastroji (2, 2A, 2B) a potom se zhotovi alespon jeden dalsi
usek (C).

Zpusob podle jednoho z nadrokdl 1 az 6, vyznacuijici
s e t im, Ze mezi nasledujicimi zdvihovymi pohyby se pro
zhotoveni jednoho uUseku (A) zmensi vzddlenost mezi nastrojem
(2) a obrobkem (3).

Zpusob podle jednoho z ndrokd 1 az2 7, vyznacuijici
s e t i m, Zze v jednom sméru zdvihového pohybu je alespon
jeden nastroj (2) v zdbéru s obrobkem (3) a ve druhém sméru
zdvihového pohybu jsou oddalenim nadstroj (2) a obrobek (3)
mimo zabér.

Zplisob podle naroku 8, vyznacujici s e t i m,
Ze nabéhova a vybéhova oblast (9, 10) alespon Jjednoho nastroje
(2) sousednich usekl (A, B) se navzdjem prekryvaji.

10.Zpusob podle ndroku 7, vyznac¢cuijici s e t im,

?e profil (4) se zhotovuje po cCastech nejprve s prvni hloubkou
(7) profilu a potom zmensenim vzddlenosti mezi nastrojem (2)
a obrobkem (3) s dal$i hloubkou (7) profilu a postup se opaku-
je tak dlouho, aZ je dosaZeno kone¢né hloubky (PT) profilu

(4).

11.ZpGsob podle Jjednoho z ndrokd 1 az 10, vy znaddc¢ujici

s e t i m, Ze obrobek (3) je rotacné symetrickym obrobkem,
u néhoZ se profil (4) zhotovuje v obvodovém sméru po castech,
a ktery se otac¢i kolem své osy otaceni.

12.Zpusob podle naroku 11, vyznacuijici s e t im,

ze alespon Jeden nastroj (2) Je obradzZecim koleckovym noZem,
pracujicim odvalovacim zpuUsobem, otacejicim se vratnym otaci-
vym pohybem, jehoz otac¢ivy pohyb je proporcionalné zavisly na
jeho zdvihovém pohybu (HL).

13.Zpusob podle naroku 11 nebo 12, vy znacuijici s e

t i m, Ze vhel (13) sklonu mezi osou otdceni a osou zdvihu
drzdku (1) néastroje (2) se od $§ikmého useku (4A) profilu
k profilu (4) méni.
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14.Zpusob podle naroku 13, vy znac¢uijici S e t im,
Ze uhel (13) sklonu se od useku k useku (4B, 4C) méni od klad-
nych k za&pornym udhlim.

15.Zpusob podle naroku 12, vy znacuijici s e t im,
Zze mezi zhotovovanim sousednich useku (A, B) se axidlni poloha
drzadku (1) nastroje (2) méni.

16.Zplsob podle naroku 12, vy znacuijici s e t im,
~Ze mezl zhotovovanim sousednich tuseku (A, B) se méni axidlni
poloha nastrojovych sani a/nebo drzdku (1) nastroje (2) a na-
toceni néastroje (2) a/nebo obrobku (3) v zavislosti na maxi-
médlnich zménach polohy.

17.Zpusob podle jednoho z ndrokd 12 az 16, vy zna¢c¢ujici
s e t i m, 2Ze smér rezu alespon jednoho ndstroje (2) se me-
zi zhotovovénim dvou sousednich udseku (A, B) méni.

18.Zplsob podle jednoho z ndarokl 12 az 17, vy znadcd¢ujici
s e tim, Ze relativni rychlost = mezi néastrojem (2)
a obrobkem (3) pri pracovnim zdvihu a/nebo zpétném zdvihu je
libovolneé ménitelnéa.

19.Zplsob podle jednoho z néroku 12 az 18, vy znadcd¢ujici
s e t im, Ze drzadky (1) nastroje (2) a/nebo obrobku (3)
jsou napric¢ ke spojovaci primce svych os volitelné prestaveny
ve spojeni se zménou vzdalenosti mezi témito osami a/nebo osou
otd¢eni néstroje (2) a/nebo obrobku (3) a/nebo sklonu mezi
osou otdceni néstroije (2) -a osou zdvihu.

20.Zplsob podle jednoho z ndrokd 1 aZz 19, vyznadcdcuijici
S e t i m, 2Ze zak¥iveni v ndbéhové a vybéhové oblasti (9,
10) Jjsou libovolné volitelnd.

21.ZpGsob podle nédroku 8, vy znadcuijicdi s e t im,
?e hodnota odddleni je libovolné volitelna.

7 vykresu
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